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Przedmiotem wynalazku jest spos6b spawania
“metali platerowanych, zwlaszcza stali platerowanej
odpornej na korozje i uzywanej do wyrobu chemi-
cznej aparatury przemystowej.

Metale platerowane spawane sg zazwyczaj luko-
wo elektrodg otulong lub w oslonie gazé6w. Do wy-
konywania spoiny uzywa sie dwo6ch lub wiecej
rodzajow elektrod, za§ spawanie polega na ukla-
daniu kilku warstw stopiwa, przy czym zazwy-
czaj w pierwszej kolejnosci spawa sie’ metal pod-
stawowy elektrodg polgczeniows, a nastepnie wy-
konuje sie kilka warstw spoiny w metalu plateru
elektrodami dajgcymi takie wlasno$ci jakie posia-
da warstwa plateru. W niektérych przypadkach,
w celu podniesienia odpornosSci na korozje, spoine
wykonang w warstwie plateru usuwa sie mecha-
nicznie, a nastepnie spawa sie ponownie. Wyko-
nywane sg réwniez préby zastosowania wigzki
elektron6w do spawania metali platerowanych, przy

czym w sposobie tym w pierwszej fazie laczy sie.

material podstawowy, a nastepnie drugim przej-
Sciem, z odchylaniem wigzki spawa sie plater:
Znane sposoby.- spawania metali platerowanych
charakteryzuja sie ‘duzg pracochlonnos$ciag. Wyma-
gajg one wielu zabiegéw dodatkowych takich jak
stosowanie podkladek, ukosowanie krawedzi, wy-
cinanie spoiny i powtérne spawanie. Szczeg6lnie
trudne jest spawanie rurociggéw i zamknietych
zbiornikéw, gdzie dostep jest bardzo utrudniony.
Spos6b spawania przy uzyciu wigzki elektronéw
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jest niepewny, poniewaz bardzo trudno jest wy-
konaé spoine o ustalonej gtebokoSci przy niepel-
nym przetopie. Prowadzi to do zubozenia skladu
plateru, jeS§li przetop jest zbyt duzy lub nie daje
polgczenia grani obydwu spoin je§li przetop jest
zbyt maly. W pierwszym przypadku wystepuje
spadek odporno$ci plateru, natomiast w drugim
spadek wtlasno§ci mechanicznych zlgcza. .
Celem wynalazku jest wyeliminowanie kosztow-
nych zabieg6bw przed i po.spawaniu oraz spawania
w kilku przejSciach i przy uzyciu r6znych rodzajéw
elektrod, za§ zadaniem technicznym wynalazku jest
opracowanie prostego sposobu spawania metali

" platerowanych, a zwlaszcza platerowanej stali.

Zadanie to zqstalo rozwigzane w ten spos6b, zZe
krawedzie platerowanych blach $cina sie prosto-
padle do powierzchni, a nastepnie pomigdzy spa-
wane czota blach umieszcza sie przekladke w
ksztalcie. cienkiego paska, wykonang z materiatu
o wyzszych zawarto§ciach skladnikéw stopowych
niz: zawarte w materiale plateru, po czym kra-
wedzie i przekladke przetapia sie przy jednym
przejSciu za pomoca wigzki elektronéw. Spawa-
nie sposobem wedlug wynalazku wykonuje sie od
strony podloza lub plateru w zalezno$ci od tego
gdzie jest lepszy dostep.

Zasadnicze korzy$Sci techniczne wynikajace ze
stosowania sposobu wedlug wynalazku polegaja na
tym, Ze wyraZnie zmniejsza si¢ pracochlonno$é
wykonania poniewaz eliminuje si¢ wieloprzejscio-
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we ukladanie spoiny, a poriadfo eéliminuje sie pra-
cochlonne i kosztowne zabiegi ptzed i po spawa-
niu. W sposobie wedlug wynalazku nie uiywa sig
zadnych elektrod spawalniczych, a spoina powsta-
je ze stopi‘enia‘krawedzi lgczonych elementéw oraz
z materialu przekladki umieszczonej miedzy tymii
krawedziami. Zigcze charakteryzuje si¢ gladkim,
-niewysokim licem oraz granig, co umozliwia za-
stosowanie w rurociggach i zbiornikach.

Przedmiot wynalazku jest objasniony w przy-
kladzie wykonania.

Miedzy czota dwéch blach ze stali jednostronnie
platerowanej o 1acznej grubo$ci réwnej 7 mm, w
ktérych podioze wykonane jest ze stali weglowej
a plater ze stali kwasoodpornej, umieszcza sie
przekladke o grubosci 0,5 mm i wysoko§ci 10 mm,
wykonang ze stali o zawarto$ei 23% Cr i 18% Ni.
Plaszczyzny spawane obrabia sie mechanicznie
przez frezowanie, tak aby byly do siebie réwne-
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legle. Przed spawaniem plaszczyzny te oezyszcza
sie i odtluszcza. Nastepnie tak przygotowane ele-
menty spawa sie jednym przej$ciem z predko$cia
50 cm/min, przy pradzie wigzki 80 mA i napigciu
przy$pieszajacym 25 KV. Po zabiegu spoina nie
wymaga zadnej dodatkowej obrobki.

Zastrzezenie patentowe

Spos6b spawania metali platerowanych, a zwlasz-

cza platerowanej stali, znamienny tym, ze krawe-

dzie platerowanych blach $cina sie prostopadle do
ich powierzchni, a miedzy spawane plaszczyzny u-
mieszeza sie przekladke w postaci -cienkiego paska
blachy z materialu o wWyzszej zawartosci skladni-
kéw stopowych niz w materiale plateru, po czym
krawedzie blach i przekladke przetapia sie jednym
PprzejSciem za pomocyg wigzki elektron6w.
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